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 ABSTRAK 
Pada era modernisasi ini banyak komponen-komponen mesin yang dibutuhkan 
memiliki kualitas dan ketelitian produk tinggi. Dalam hal ini pengecoran logam merupakan 
salah satu metode yang tepat untuk digunakan, salah satu metode pengecoran logam adalah 
pengecoran sentrifugal. Metode pengecoran sentrifugal memiliki tiga tipe utama yaitu 
pengecoran sentrifugal sejati, pengecoran semi sentrifugal, dan pengecoran sentrifuge. 
Proses pengecoran sentrifuge merupakan proses penuangan logam cair ke dalam 
cetakan yang didistribusikan ke rongga cetak yang berada di bagian luar dari pusat rotasi 
dengan menggunakan gaya sentrifugal. Pengecoran sentrifuge digunakan untuk membuat 
produk cor yang memiliki dimensi kecil dan rumit serta dapat memproduksi lebih dari satu 
produk cor dalam satu kali proses pengecorannya. 
 Penggunaan metode pengecoran sentrifuge jenis ini masih jarang digunakan pada 
industri kecil dan menengah (IKM) pengecoran logam, dikarenakan harga mesin cukup mahal 
dan kurang optimal dalam segi keamanan pengoperasiannya. Sehingga masih banyak 
pengelola IKM pengecoran logam menggunakan teknik pengecoran tradisional. Oleh karena 
itu perancangan mesin pengecoran sentrifuge ini diharapkan dapat meningkatkan kualitas dan 
kapasitas produk hasil pengecoran serta dapat menjamin keselamatan kerja pada 
pengoperasiannya. 
Dalam perancangan ini, mesin dirancangan dengan menggunakan prinsip kerja berputar 
pada sumbu vertikal dan terdapat gaya sentrifugal. Mesin memiliki dimensi 938 mm × 456 mm 
× 1027 mm. Jenis penggerak menggunakan motor listrik 1 phasa dan putaran 1400 rpm dengan 
daya 1 HP. Cetakan menggunakan silicon rubber dengan kecepatan putar cetakan 546 rpm dan 
produk cor yang dihasilkan berupa medali dengan kapasitas cor maksimum 2.3 kg timah segel. 
 
Kata Kunci : Pengecoran Logam, Mesin Pengecoran Sentrifuge, Silicon Rubber.  
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 ABSTRACT 
During the modernization of these many components required machine has high quality 
and precision products. In this case the metal casting is one of the appropriate methods to be 
used, one method of metal casting is a centrifugal casting. Centrifugal casting method has three 
main types of true centrifugal casting, i.e. casting, centrifugal casting, and centrifuge casting. 
Centrifuge casting process is the process of pouring molten metal into a mold that is 
distributed to the cavity located on the outside of the center of rotation by use of centrifugal 
force. Centrifuge casting is used to make cast products that have small dimensions and complex 
and can produce more than one product is cast in a single casting process. 
The use of this type of casting method centrifuge is still rarely used in small and medium 
industries (IKM) of metal casting, since the price of the machine is quite expensive and less 
than optimal in terms of the security operation. So there are still many Manager IKM metal 
casting using traditional casting techniques. Therfore the design of casting machine centrifuge 
is expected to improve the quality and capacity of the Foundry products and can ensure safety 
in operation. 
In this design, the engine is design using mechanical devices spinning on the vertical 
axis and centrifugal force. The machine has a dimension of 938 mm × 456 mm × 1027 mm. 
Type of locomotion using electric motors 1 phase Motors 1400 rpm with the spin and power 1 
HP. Mold using a silicon rubber mold with rotary speed of 546 rpm and cast products generated 
in the form of the Medal with a capacity of 2.3 kg maximum lead cast seal. 
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 BAB I  
PENDAHULUAN 
1.1. Latar Belakang 
 Pada era modernisasi ini banyak komponen-komponen mesin yang dibutuhkan 
memiliki kualitas dan ketelitian produk tinggi, oleh karena itu dibutuhkan proses-proses 
manufaktur yang tepat. Dalam hal ini pengecoran logam merupakan salah satu metode untuk 
menghasilkan suatu produk dengan cara peleburan logam lalu dituangkan kedalam cetakan, 
kemudian adanya pembekuan dan proses pembongkaran cetakan.  
Salah satu dari metode pengecoran logam adalah pengecoran sentrifugal. Pengecoran 
sentrifugal dilakukan dengan cara menuangkan logam cair ke dalam cetakan yang berputar, 
sehingga dihasilkan coran yang mampat tanpa cacat karena pengaruh gaya sentrifugal (Surdia, 
1986). Metode pengecoran sentrifugal memiliki tiga tipe utama yakni pengecoran sentrifugal 
sejati, pengecoran semi sentrifugal dan pengecoran sentrifuge. Hal ini ditentukan oleh posisi 
rongga cetak pada cetakan dan bentuk produk hasil proses pengecoran. Proses pengecoran 
sentrifuge merupakan salah satu proses pengecoran sentrifugal dimana logam cair hasil 
penuangan didistribusikan ke rongga cetak di luar pusat rotasi dengan menggunakan gaya 
sentrifugal.  
Penggunaan metode pengecoran sentrifuge jenis ini masih jarang digunakan pada 
industri kecil dan menengah (IKM) pengecoran logam, dikarenakan harga mesin yang 
ditawarkan oleh produsen mesin lokal maupun impor cukup mahal dan kurang optimal dalam 
segi keamanan pengoperasiannya. Pengelola usaha IKM pengecoran logam lebih memilih 
menggunakan teknik pengecoran tradisional, karena pengelolaan usaha yang sebagian besar 
merupakan industri rumah tangga dan lemahnya pengetahuan para pengelola tentang metode 
pengecoran logam. Dampak yang ditimbulkan dari kondisi tersebut yaitu aplikasi produk yang 
dihasilkan hanya terbatas pada produk yang sederhana, kecepatan produksi rendah, dimensi 
tidak presisi, dan tidak terjaminnya keselamatan kerja.  
Oleh karena itu, kendala yang dihadapi oleh pengelola IKM pengecoran logam dapat 
diatasi dengan cara pengenalan metode pengecoran sentrifuge dan meningkatkan kualitas 
produk cor logam dengan menggunakan mesin pengecoran sentrifuge ini. Sehingga diharapkan 
dengan adanya peningkatan kualitas produk hasil pengecoran pada IKM pengecoran logam, 
pengelola IKM dapat bersaing dengan industri besar pengecoran dan meningkatkan kapasitas 
produksi serta dapat menjamin keselamatan operator dalam bekerja. 
 1.2. Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan di atas, maka dibuatlah rumusan 
masalah yang akan dibahas pada laporan ini sebagai berikut:  
1. Bagaimana proses perancangan mesin pengecoran sentrifuge. 
2. Bagaimana menentukan komponen yang dibutuhkan pada mesin pengecoran 
sentrifuge. 
3. Bagaimana mengetahui persiapan pengecoran dan pelaksanaan pengecoran. 
1.3. Tujuan 
 Tujuan yang hendak dicapai dalam perancangan mesin pengecoran sentrifuge ini 
sebagai berikut:  
1. Untuk mengetahui dan memahami proses pengecoran sentrifuge. 
2. Melakukan perancangan mesin pengecoran sentrifuge untuk penggunaan material 
logam cair dari timah.  
1.4. Batasan Masalah 
 Permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian ini dibatasi oleh beberapa pokok 
permasalahan, yaitu:  
1. Melakukan perancangan mesin pengecoran sentrifuge skala laboratorium. 
2. Material cetakan yang akan digunakan yaitu silicon rubber. 
3. Produk cor yang dihasilkan berupa medali dengan kapasitas cor maksimum 2.3 kg 
timah segel. 
1.5. Manfaat Penelitian 
 Terdapat beberapa manfaat yang hendak dicapai dari hasil penelitian skripsi ini 
diantaranya, yaitu: 
1. Diharapkan dapat meningkatkan kualitas produksi di industri kecil dan menengah 
(IKM) pengecoran logam. 
2. Diharapkan dapat menambah wawasan ilmu bagi para masyarakat dan pengusaha 
IKM pengecoran logam pada khususnya tentang ilmu pengecoran logam. 
3. Diharapkan dapat bermanfaat sebagai sarana dan prasarana di laboratorium material 
teknik. 
4. Diharapkan dapat sebagai referensi bagi mahasiswa teknik mesin unpas dalam 
mempelajari ilmu pengecoran logam khususnya pengecoran sentrifuge. 
 1.6. Sistematika Penulisan 
Laporan ini disusun bab demi bab dan terdiri dari lima bab. Isi masing-masing bab 
adalah sebagai berikut: 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini berisikan tentang Latar Belakang, Rumusan Masalah, Tujuan, Batasan Masalah, 
Manfaat Penelitian, dan Sistematika Penulisan. 
BAB II STUDI LITERATUR 
Bab ini berisikan materi yang digunakan dalam perancangan mesin pengecoran 
sentrifuge, materi diambil dari buku teks atau jurnal tentang pengecoran sentrifugal dan 
sentrifuge. Materi dapat berupa tabel, gambar ataupun teori yang berhubungan dengan 
penelitian skripsi ini. 
BAB III METODE PENELITIAN 
Bab ini berisikan tentang langkah-langkah yang digunakan dalam menyelesaikan 
penelitian skripsi ini, dapat berupa diagram alir atau sejenisnya. 
BAB IV PERANCANGAN MESIN 
Bab ini berisikan tentang sketsa gambar perancangan dan perhitungan yang digunakan 
dalam proses perancangan komponen utama mesin pengecoran sentrifuge. 
BAB V KESIMPULAN  
Bab ini berisikan tentang kesimpulan dari hasil proses perancangan mesin pengecoran 
sentrifuge berupa spesifikasi mesin. 
DAFTAR PUSTAKA 
Berisikan buku acuan dan jurnal yang digunakan sebagai referensi dalam perancangan 
mesin pengecoran sentrifuge ini. 
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